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(67)  Llinvention concerne un élément de conduite
comportant au moins un tube fretté (T), ledit tube fretté Figure 2

(T) comprenant une partie centrale constituée d’'un noyau

métallique (A) recouvert d’au moins une couche de fret- N\
tage (F), au moins un moyen de raccordement (C). Le
tube fretté (T) comprend en outre au moins un élément

de transition (B) soudé d'un cbté a une extrémité dudit
noyau (A) et de l'autre a une extrémité dudit moyen de g
raccordement (C).

Cet élément de conduite peut étre employé en tant

que ligne auxiliaire d’'une colonne montante de forage. a
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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne le domaine des
conduites haute pression pour équiper une installation
de forage pétrolier et/ou une installation de production.
Plus précisément, elle concerne une application de la
technique de frettage pour renforcer des tubes métalli-
ques par des éléments de renfort en matériau composite.
[0002] Latechnique du frettage consiste a enrouler un
élément de renfort généralement sous forme d’une ban-
de en fibres enrobées dans un polymeére, autour d’un
noyau métallique afin d’augmenter la résistance du
noyau a la pression interne sans augmenter son poids
de maniére significative compte tenu du faible poids des
bandes.

[0003] Le noyau peut étre un tube métallique, par
exemple en acier. L’élément de renfort est un élément
allongé. Il peut se présenter sous la forme d’un ruban,
d’un fil, ou de préférence d’'un ensemble de fils ou d’'une
meéche enrobée dans une matrice polymere.

[0004] Selon un mode de réalisation du frettage, I'élé-
ment de renfort est enroulé autour du noyau en vy intro-
duisant une tension. Ainsi, I’élément de renfort enroulé
autour du noyau est contraint en traction ce qui introduit
la mise sous contrainte de compression du noyau mé-
tallique. La précontrainte subie par le noyau est sembla-
ble a celle que produirait une pression extérieure.
[0005] Pour effectuer des opérations de forage d’'un
gisement sous-marin, on utilise une colonne montante,
généralementappelée "riser", permettantderelier le bloc
obturateur de puits, situé au niveau du fond marin, a la
surface de la mer. La conduite "riser" est munie d’au
moins deux conduites auxiliaires appelés "kill line" (KL)
et "choke line" (CL) qui ont pour fonction principale d’éta-
blir une liaison hydraulique entre la surface de la mer et
le fond marin. Plus particulierement, les conduites auxi-
liaires permettent d’alimenter le puits en fluide en circu-
lant sous un obturateur de sécurité fermé, et/ou d’éva-
cuer un fluide du puits, sans passer par l'intérieur de la
colonne montante qui n'est pas résistante a une haute
pression. Le fluide convoyé, provenant d’'une "venue"
d’un réservoir sous-terrain peut circuler sous une pres-
sion pouvant atteindre plus de 700 bars.

[0006] Pourréaliserdes conduites auxiliaires d’'une co-
lonne montante de forage, il a été proposé, notamment
dans les brevets FR 2 828 262 B1 et FR 2 828 121 B1
du demandeur, d’utiliser des tubes frettés. Cette réalisa-
tion d'un élément de conduite haute pression en tube
fretté est a la fois simple et économique. La figure 1 re-
présente un exemple de réalisation divulgué dans I'art
antérieur. L’élément de conduite comporte quatre parties
distinctes : un tube métallique (1) ou noyau, un premier
moyen de raccordement (3), un deuxi€éme moyen de rac-
cordement (4) et des couches de frettage (2). Le tube (1)
est fabriqué, par exemple a partir d’'une ébauche lami-
née, puis, les moyens de raccordement (3 ; 4) sont di-
rectement soudés aux extrémités (8, 9) du tube (1). En-
suite, en enroulant un élément de renfort autour du tube
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(1) et d’'une partie des moyens de raccordement (3, 4),
on réalise le frettage de I'ensemble métallique. Seules
les parties extérieures (33) et (63) des moyens de rac-
cordement ne sont pas frettées et comportent une épais-
seur suffisante pourrésisterau moins alaméme pression
interne que la partie fretté.

[0007] Ainsi, pour réaliser une telle conduite, il est obli-
gatoire d’avoir des moyens de raccordement (3 ; 4) dont
les dimensions (diameétres et épaisseur) des extrémités
a souder sont adaptées au tube (1) pour pouvoir y étre
soudés directement. Ces moyens de raccordement (3 ;
4) doivent étre mécaniquement compatibles avec la con-
trainte imposée par le frettage sur les zones de transition
(5) et (7). Cependant les formes et les dimensions des
moyens de raccordement sont également imposées par
leurs spécifications opérationnelles et par les liaisons
spécifiques d’intégration des lignes de sécurité sur le joint
de "riser", et en particulier ia coopération avec les joints
de "riser". L’ensemble des contraintes concernant les
moyens de raccordement, nécessite une réalisation spé-
cifique et complexe de ces moyens de raccordement.
[0008] Il n’est donc pas possible de standardiser la
conception des éléments de conduite haute pression se-
lon l'art antérieur (KL et CL) qui doivent avoir des rac-
cords de connexion spécifiques au "riser". Les avantages
principaux de la standardisation des piéces sont des
gains de temps de conception, de fabrication et une ré-
duction de colts de fabrication.

[0009] La présente invention propose d'utiliser un élé-
ment de transition entre le tube fretté et les moyens de
raccordement afin de permettre une standardisation des
composants de I'élément de conduite, tels que le tube
fretté et les moyens de raccordement, tout en conservant
un poids réduit, une résistance suffisante a la pression
interne, et une conception simple et économique.

Le dispositif selon I'invention

[0010] L’invention concerne un élément de conduite
comportant au moins un tube fretté, ledit tube fretté com-
prenant une partie centrale constituée d’'un noyau mé-
tallique recouvert d’au moins une couche de frettage, au
moins un moyen de raccordement. Ledit tube fretté com-
prend en outre au moins un élément de transition soudé
d’un cbté a une extrémité dudit noyau et de I'autre a une
extrémité dudit moyen de raccordement.

[0011] Selon l'invention, lesdites couches de frettage
s’étendent de part et d’autre de la soudure entre ledit
élément de transition et ledit noyau.

[0012] Selonun mode de réalisation de l'invention, des
couches de frettage supplémentaires s’étendent de part
et d’autre de la soudure entre ledit élément de transition
et ladite partie centrale.

[0013] Avantageusement, les couchesde frettage sont
constituées par des éléments de renfort en matériau
composite, notamment a partir de fibres enrobés dans
une matrice polymeére. De préférence, les fibres de ren-
fort sont choisies parmi les fibres de verre, les fibres de
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carbone et les fibres d’aramide et dans lequel la matrice
polymeére est choisie parmi un polyéthylene, un polyami-
de, un polyétheréthercétone, un polypropyléne, un poly-
fluorure de vinylidéne et un époxyde.

[0014] Selon linvention, I'élément de transition com-
porte des extrémités géométriquement compatibles a la
soudure d’'un cbté avec I'extrémité du noyau, et de I'autre
coté a I'extrémité du moyen de raccordement.

[0015] De maniére avantageuse, I'élément de transi-
tion possede une forme essentiellement tronconique en-
tre ses deux extrémités. De préférence, la conicité de la
partie tronconique de I'élément de transition est comprise
entre 10° et 45°.

[0016] Linvention concerne également [Iutilisation
d’'un élément de conduite selon I'invention pour la fabri-
cation d’une ligne auxiliaire d’'une colonne montante de
forage.

[0017] En outre, l'invention concerne un procédé de
réalisation d’'un élément de conduite selon les caracté-
ristiques décrites ci-dessus, dans lequel on réalise les
étapes suivantes :

e on réalise une partie centrale métallique ;

e onsoude surau moins une extrémité de ladite partie
centrale, un élément de transition ;

e onreéalise au moins une couche de frettage sur ladite
partie centrale, et de part et d’autre de la soudure
entre ladite partie centrale et ledit élément de
transition ;

e on soude un moyen de raccordement sur ledit élé-
ment de transition.

[0018] De préférence, on refroidit la zone frettée pen-
dant I'étape de soudure dudit moyen de raccordement
sur ledit élément de transition, de préférence par asper-
sion, par air froid ou par cryogénie.

Présentation succincte des figures

[0019] D’autres caractéristiques et avantages du pro-
cédé selonl'invention, apparaitront a la lecture de la des-
cription ci-aprées d’exemples non limitatifs de réalisations,
en se référant aux figures annexées et décrites ci-apres.

La figure 1, déja décrite, illustre un élément de con-
duite selon 'art antérieur.

La figure 2 illustre un élément de conduite selon I'in-
vention.

Lafigure 3 représente un élémentde transition selon
un mode de réalisation de I'invention.

Description détaillée de I'invention

[0020] La figure 2 illustre un mode de réalisation d’'un
élément de conduite haute pression selon l'invention.
L’élément de conduite haute pression est constitué d’'un
tube fretté (T) et de deux moyens de raccordement (C)
non frettés utilisés habituellement dans la connexion des
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joints de "riser". On appelle moyen de raccordement (C),
tout moyen permettant de connecter par I'intermédiaire
d’'un autre moyen de raccordement un élément de con-
duite avec un autre élément de conduite, avec un obtu-
rateur de puits ou avec un dispositif de récupération au
niveau de la surface de la mer. Ces moyens de raccor-
dement (C) sont des piéces tubulaires obtenues par
exemple par usinage, forgeage ou moulage, indépen-
damment du tube fretté (T). Chaque élément de conduite
comporte un moyen de raccordement male et femelle
adaptés a coopérer. A leur extrémité destinée a étre sou-
dée audit tube fretté (T), les moyens de raccordement
(C) (méle et femelle) ont une forme tubulaire de diamétre
externe d2 et d’épaisseur e2.

[0021] Le tube fretté (T) selon l'invention est constitué
d’'un noyau (A) et de deux éléments de transition (B) dis-
poseés respectivement entre une extrémité dudit noyau
(A) et une extrémité d’'un desdits moyens de raccorde-
ment (C). Le noyau (A) est constitué d’un tube métallique
ayant un diamétre externe d1 et une épaisseur e1 sen-
siblement constants sur sa longueur et d’'une couche de
renfort. Classiquement, les dimensions dudit noyau (A)
sont inférieures aux dimensions des moyens de raccor-
dement (C) : d1 < d2 et e1 < e2. De plus, le noyau (A)
peut étre fabriqué a partir d’'une ébauche laminée, par
exemple en acier. Les éléments de transition (B) sont
des éléments tubulaires, pouvant étre obtenus par for-
geage en acier. Lesdits éléments de transition (B) sont
soudés (Spg) au noyau (A) et sont soudés (Sgc) respec-
tivement a un moyen de raccordement (C), par toute mé-
thode de soudage connue, notamment le soudage par
friction. Pour assurer une bonne résistance a la pression
interne, liée aux pressions de fluide circulant dans la con-
duite, le noyau (A) est recouvert sur au moins toute sa
longueur d’'un nombre de couches de frettage (F), réali-
sées par un élément de renfort. Dans le mode de réali-
sation préférentiel illustré, le frettage est appliqué éga-
lement de part et d’autre de la zone de soudure (Sppg),
donc également en partie sur les éléments de transition
(B). Pour cette zone, des couches de frettage supplé-
mentaires (F’) sont appliquées. Les couches de frettage
supplémentaires peuvent s’étendre sur au moins 50 mm
sur ledit noyau (A). Le nombre de couches de frettage
supplémentaires (F’) est choisi de maniére a ce que la
résistance a la pression interne de la zone de soudure
(Sag) soit supérieure a larésistance a la pression interne
de la zone centrale dudit noyau (A). Ainsi, I'élément de
conduite présente I'avantage d’étre plus résistant a la
pression interne au niveau des zones de transition (Sag)
qu’au niveau du noyau (A).

[0022] L’élémentderenfort (F) peut étre réalisé a partir
d’'une matrice de polyamide renforcée par des fibres de
carbone. Alternativement, on peut utiliser d’autres matri-
ces, comme les époxydes, les polypropylénes, les poly-
éthylénes, les polyamides, les polyétheréthercétones,
les polyfluorures de vinylidene ou d’autres fibres comme
le verre ou les aramides. Le frettage comporte un nombre
de couches suffisant pour que le tube résiste a une pres-
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sion interne déterminée. Le nombre de couche de fret-
tage (F) est généralement constant sur toute la longueur
du noyau (A). Il est rappelé qu’un des principes du fret-
tage consiste ainduire une précontrainte de compression
dans le noyau métallique (A) et dans la zone des élé-
ments de transition (B) recouverte de couches de renfort.
Ainsi précontraint, la capacité de résistance ala pression
interne du noyau (A) estaugmentée, puisque la pression
admissible dans cet élément de conduite est augmentée
delavaleurde la pression interne qui équilibreraitla pres-
sion de frettage. Un autre avantage du frettage est la
diminution de lamasse de 'élément de conduite. En effet,
réaliser un élément de conduite uniquement en métal
avec une méme résistance a la pression interne néces-
site une épaisseur de tube plus importante, ce qui impli-
que une masse du tube plus élevée.

[0023] Selon un mode de realisation, le frettage est
réalisé par enroulement sous tension d’une ou plusieurs
couches de renfort (F) sur le noyau (A) et une partie des
éléments de transition (B). L’élément de renfort sous ten-
sion induit une contrainte de compression dans le noyau
(A) et la partie recouverte des éléments de transition (B).
[0024] La surface extérieure du tube fretté (T) de I'élé-
ment de conduite selon l'invention peut étre recouverte
d’'une enveloppe de protection, permettant notamment
de le protéger du milieu marin. Cette enveloppe de pro-
tection peut étre réalisée par bobinage, c’est a dire par
enroulage d’un élément allongé autour du tube fretté (T)
suivantdes spiresjointives et collées les unes aux autres.
L’élément allongé peut étre bobiné sans tension et peut
étre réalisé a partir d’'une matrice en polyamide chargée
de fibres de verre ou de Kevlar ®. L’enveloppe de pro-
tection peut également servir a donner la coloration ex-
terne du tube fretté, par exemple blanche.

[0025] Surlafigure2,lapiéce (D) représente unmoyen
de rattrapage de jeu.

[0026] Enoutre,l'invention peutcomprendre une piece
d’usure, telle que représentée avec la référence 70 a la
figure 1, destinée a coopérer avec un moyen de raccor-
dement "femelle" (C) d’un autre élément de conduite.
Cette piece d'usure est fixée, de préférence vissée, sur
un moyen de raccordement (C), en constituant la partie
"male" de ce moyen de raccordement (C). A la suite d’un
certain nombre de connexions entre éléments de con-
duite, le moyen de raccordement (C) "male" peut étre
endommagé. Dans ce cas, on pourra changer unique-
ment la piéce d’usure et pas 'ensemble des moyens de
raccordement (C).

[0027] La figure 3 représente un mode de réalisation
d’un élément de transition (B). Cet élément de transition
posséde une forme essentiellement tronconique, dans
le but de relier les diametres externes distincts d1 du
noyau (A) et d2 du moyen de raccordement (C). Cette
forme tronconique permet une continuité de la matiére,
ce qui assure une résistance a la pression interne.
[0028] Selon le mode de réalisation préféré de lI'inven-
tion illustré a la figure 3, I'élément de transition (B) est
formé d’une premiere partie (B1) cylindrique, une deuxie-
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me partie (B2) tronconique et une troisieme partie (B3)
cylindrique, de maniére a réaliser un élément de transi-
tion de section continue, c’est-a-dire sans les disconti-
nuités que peuvent former par exemple des épaule-
ments. La premiére partie (B1) cylindrique est la partie
soudée au noyau (A) et la troisieme partie (B3) est la
partie soudée a un desdits moyens de raccordement (C).
De préférence, ie diamétre externe d1 et I'épaisseur e1
de la premiére partie (B1) cylindrique sont sensiblement
identiques au diameétre externe et a I'épaisseur du noyau
(A). Ainsi le soudage de I'élément de transition (B) sur le
noyau (A) est facilité. De méme, le diamétre externe d2
et I'épaisseur e2 de la troisieme partie (B3) cylindrique
sont sensiblement identiques au diamétre externe et a
I'épaisseur de 'extrémité du moyen deraccordement (C),
pour faciliter 'opération de soudure.

[0029] La conicité de ladite partie tronconique (B2) est
comprise entre 10° et 45°. En effet, la conicité de ladite
partie tronconique doit étre supérieure a 10° de maniere
a limiter la longueur de la partie (B2), afin de réduire la
masse de I'élément de transition (B) et par conséquent
la masse de I'élément de conduite. De plus, la conicité
doit rester inférieure a 45° pour faciliter et améliorer I'en-
roulement de I'élément de renfort composite (F). En
outre, les couches de frettage (F) et les couches de fret-
tage supplémentaires (F’) peuvent recouvrir en partie la-
dite deuxiéme partie (B2) tronconique. Sur cette zone de
recouvrement de la deuxiéme partie (B2) le nombre de
couches de frettage (F et F’) diminue progressivement,
car I'épaisseur de métal de I'élément de transition (B)
devient suffisante pour résister a la pression interne.
[0030] Pourdiminuerle poidsdel’élémentde transition
(B), il estintéressant de limiter la longueur de la troisieme
partie (B3) cylindrique. Cette longueur est utile pour per-
mettre le soudage du moyen de raccordement (C) sans
entrainer d’endommagement thermique du renfort com-
posite (F). Il est donc proposé d'utiliser un systéme de
refroidissement de la zone frettée, par exemple par as-
persion, par air froid ou par cryogénie, lors de la réalisa-
tion de la soudure (Sgc) entre I'élément de transition (B)
et le moyen de raccordement (C). Ainsi, les couches de
frettage (F) ne sont pas endommagées thermiquement
lors de I'opération de soudure, méme si la longueur de
la troisieme partie (B3) estfaible, c’est-a-dire insuffisante
pour éviter a elle seule les endommagements thermiques
du frettage.

[0031] La réalisation d’'un élément de conduite a l'aide
d’'un élément de transition (B), permet de concevoir et
de fabriquer le noyau (A) et les moyens de raccordement
(C) de maniére indépendante, mais spécifiques a cha-
cune des installations. Grace a I'invention, pour des spé-
cifications opérationnelles identiques seuls les éléments
de transitions (B) peuvent nécessiter une adaptation de
leurs dimensions et de leurs formes en fonction des élé-
ments de raccordement (C) employés. En outre, grace
a l'invention, les moyens de raccordement (C) ne sont
plus enrobés par des couches de frettage. Ainsi, il est
possible d'utiliser directement les moyens de raccorde-
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ment (C) habituellement employés dans les éléments de
conduite haute pression.

[0032] En cas de nécessité, les moyens de raccorde-
ment peuvent étre changés, en découpant au niveau de
la soudure Sgc, et de nouveaux moyens peuvent étre
soudés anouveau surles éléments de transition du corps
de la conduite selon l'invention.

[0033] L’élément de conduite selon linvention peut
étre utilisé pour la fabrication d’'une ligne auxiliaire d’'une
colonne montante de forage, par exemple une "kill line",
une "choke line", une ligne de gavage ("booster line") ou
une ligne de retour de boue.

[0034] Pour fabriquer un élément de conduite selon
Iinvention, on peut réaliser les étapes suivantes :

e onréalise le noyau (A) meétallique, par exemple en
acier, notamment a partir d'une ébauche laminée ;

e on soude sur au moins une extrémité dudit noyau
(A), un élément de transition (B), et de préférence
on soude sur chaque extrémité du noyau (A) un élé-
ment de transition (B) ;

* onréalise au moins une couche de frettage sur ledit
noyau (A), et de part et d’autre des soudures (Spg)
entre ledit noyau (A) et ledit élément de transition
(B), de préférence avec des couches de frettage sup-
plémentaires s’étendant de part et d’autre des sou-
dures (Spg) ;

e onsoude un moyen de raccordement (C) sur chaque
élément de transition (B).

[0035] Selon un mode de réalisation, on refroidit la zo-
ne frettée pendant I'étape de soudure dudit moyen de
raccordement (C) sur ledit élément de transition (B), de
préférence par aspersion, par air froid ou par cryogénie.

Variantes

[0036] En variante du mode de réalisation illustré, les
caractéristiques suivantes peuvent étre réalisées sépa-
rément ou en combinaison :

e letube fretté (T) peut comporter un seul élément de
transition (B), un des deux moyens de raccordement
(C) étant soudé directement sur le noyau (A), pour
réduire 'encombrement et le poids de I'élément de
conduite ;

* laforme de I'’élément de transition (B) peut étre pu-
rement tronconique ;

e I'élément de transition (B) peut étre un composant
standard, ainsi tous les composants de I'élément de
conduite haute pression sont des composants stan-
dards, dans ce cas, les diamétres et épaisseurs des
extrémités de I'élément de transition (B) sont alors
indépendants de la partie centrale (A) et des moyens
de raccordement (C) ;

* laprécontrainte impliquée dans le noyau par frettage
peut étre réalisée par d’autres moyens que la mise
en traction de la bande de renfort, ainsi le frettage
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peut notamment étre réalisé :

O par une mise en pression interne de I'élément
de conduite entrainant une déformation plasti-
que du noyau (A), cette technique est appelée
I'auto-frettage : I'élément de renfort est enroulé
sans tension ou sous trés faible tension sur le
tube métallique ; la contrainte de frettage estin-
troduite lors d’'une épreuve hydraulique du tube
ainsi constitué a une pression provoquant le dé-
passement de la limite élastique dans le tube
métallique et la déformation plastique du tube.
Aprés retour a la pression nulle, il subsiste des
contraintes résiduelles de compression dans le
tube métallique et des contraintes de traction
dans les éléments de renfort en composite, ou
O par une déformation du noyau (A) par traction
du noyau (A) et en appliquant une pression sur
I'extérieur du noyau (A) (ce procédé de réalisa-
tion est décrit dans une demande de brevet FR
2 961 427 du demandeur).

Exemple de réalisation du frettage:

[0037] Pour réaliser un élément de conduite haute
pression selon I'invention, on a utilisé le mode de réali-
sation illustré aux figures 2 et 3. Dix-huit couches de fret-
tage (F) peuvent recouvrir le noyau (A) et la zone de
recouvrement des deux soudures (Spg). La premiere
couche est déposée directement sur le noyau (A), la der-
niére couche constitue la surface extérieure du tube fret-
té. La tension appliquée dans les couches est fixée aux
alentours d’une valeur de 2 400N. Pour augmenter la
résistance a la pression interne au niveau de la soudure
(Sag), ondépose vingt-deux couches de frettage (F’) sup-
plémentaires de part et d’autres de la soudure (Sg). La
premiére couche des couches de frettage supplémentai-
res (F’) repose directement sur la derniére couche des
couches de frettage (F). La tension appliquée dans les
couches de frettage supplémentaires peut étre de 1000
N.Parexemple, les couches de frettage supplémentaires
(F’) s’étendent & partir de la soudure (Spg) sur une lon-
gueur au moins égale a 50 mm sur le noyau (A) et sur
une longueur au moins égale a 25 mm du coté de I'élé-
ment de transition (B). Au dela de lalongueur sur laquelle
s’étend les couches de frettage supplémentaires (F’) sur
la partie centrale, le nombre de couches de frettage sup-
plémentaires décroit de vingt-deux a zéro.

Revendications

1. Elément de conduite comportant au moins un tube
fretté (T), ledit tube fretté (T) comprenant une partie
centrale constituée d’'un noyau métallique (A) recou-
vert d’au moins une couche de frettage (F), au moins
un moyen de raccordement (C), caractérisé en ce
que ledit tube fretté (T) comprend en outre au moins
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un élément de transition (B) soudé d’un cbté a une
extrémité dudit noyau (A) et de l'autre a une extré-
mité dudit moyen de raccordement (C).

Elément selon la revendication 1, dans lequel lesdi-
tes couches de frettage (F) s’étendent de part et
d’autre de la soudure entre ledit élémentde transition
(B) et ledit noyau (A).

Elément selon la revendication 2, dans lequel des
couches de frettage supplémentaires (F’) s’étendent
de part et d’autre de la soudure entre ledit élément
de transition (B) et ladite partie centrale (A).

Elément de conduite selon I'une des revendications
précédentes dans lequel les couches de frettage (F,
F’) sont constituées par des éléments de renfort en
matériau composite, notamment a partir de fibres
enrobés dans une matrice polymere.

Elément de conduite selon la revendication 4 dans
lequel les fibres de renfort sont choisies parmi les
fibres de verre, les fibres de carbone et les fibres
d’aramide et dans lequel la matrice polymeére est
choisie parmi un polyéthyléne, un polyamide, un po-
lyétheréthercétone, un polypropyléne, un polyfluo-
rure de vinylidéne et un époxyde.

Elément de conduite selon I'une des revendications
précédentes, dans lequel I'élément de transition (B)
comporte des extrémités géométriquement compa-
tibles a la soudure d’'un cbté avec I'extrémité du
noyau (A), et de l'autre coté a I'extrémité du moyen
de raccordement (C).

Elément de conduite selon I'une des revendications
précédentes, dans lequel I'élément de transition (B)
posséde une forme essentiellement tronconique en-
tre ses deux extrémités.

Elément de conduite selon la revendication 7, dans
lequel la conicité de la partie tronconique (B2) de
I'élément de transition (B) est comprise entre 10° et
45°,

Utilisation d’un élément de conduite selon la reven-
dication 8 pour la fabrication d’'une ligne aucxiliaire
d’une colonne montante de forage.

Procédé de réalisation d’un élément de conduite se-
lon 'une des revendications 1 a 8, dans lequel on
réalise les étapes suivantes :

* on réalise une partie centrale (A) métallique ;
+ on soude sur au moins une extrémité de ladite
partie centrale (A), un élément de transition (B) ;
* on réalise au moins une couche de frettage sur
ladite partie centrale (A), et de part et d’autre de
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ia soudure (Spp) entre ladite partie centrale (A)
et ledit élément de transition (B) ;

 on soude un moyen de raccordement (C) sur
ledit élément de transition (B).

11. Procédé selon la revendication 10, dans lequel on

refroidit la zone frettée pendant I'étape de soudure
dudit moyen de raccordement (C) sur ledit élément
de transition (B), de préférence par aspersion, par
air froid ou par cryogénie.
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